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Verfahren zur H rstellung ines folienformig n Verpackungsmat rials 

Vorliegende Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstellung eines folienformigen 
Verpackungsrnaterials, eine Vorrichtung zur Ausfuhrung de$ Verfahrens sowie die 
Verwendung des Verpackungsrnaterials. 

5 Verpackungen mit Siegelnaht-Verschlussen haben eine weHe Verbreitung, da die 
Herstellung solcher Verschlusse ausserst einfach und kostengunstig ist und bsp. 
den Anforderungen an Einweg-Verpackungen in vielen Fallen genugen. 

Die Herstellung von sogenannten Siegellackschichten auf Folien Oder Folienver- 
bunden geschieht in der Regel mittels herkommlichen Lackauftragsverfahren, wie 

10 z,B. mittels Walzbeschichtung, Tauchbeschichtung oder Dusenbeschichtung- Fer- 
ner ist auch bekannt, Siegellackschichten mittels Tiefdruckverfahren aufzubringen. 
Der Lackauftrag ist in der Regel vollflachig. Dies bedeutet, dass auch Flachenab- 
schnitte des Verpackungsrnaterials mit einer Siegellackschicht versehen werden, 
welche gar nicht als Siegelflachen vorgesehen sind. Bei Anwendung eines ge- 

15 nannten Tiefdruckverfahrens ist es auch mogJich die Siegellackschlcht teitflachig 
aufzutragen. 

Die Siegellackschichten sind bsp. Kalt- oder Heisssiegellacke. Kaltsiegeltacke sind 
in der Regel auf Latex-Basis aufgebaut und werden insbesondere fur warrneemp- 
findliche Guter angewendet. Heisssiegellacke, welches warmeaktivierbare Kleb- 
20 stoffe sind, liegen bsp. als Polymere vor. Sie werden in der Regel in der Form von 
Losungen (Lacke) oder in Form von Folien aus einem Polymer-Werkstoff auf das 
Verpackungsmaterial aufgebracht. 

Die herkommlichen Herstellungsverfahren weisen den Nachteil auf, dass die Sie- 
geischichten bzw. Siegellackschichten nur vollflachig oder nur beschrankt teilfiachig 

25 aufgetragen werden konnen. Ferner ist das Einrichten der Produktionsmittel for ei- 
nen teilflachigen Auftrag der Siegellackschicht z.B. mittefs eines Tiefdruckverfah- 
rens aufwendig, so dass der teilflachlge Auftrag nicht beliebig geandert werden 
kann. Ferner sind Idsungsmittelhaltige Lacke fOr die Umwelt nicht ganz unproble- 
matisch und sollten daher durch I5sungsmittelfreie Beschichtungssysteme ersetzt 

30 werden. 

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es daher, ein Herstellungsverfahren sowie eine 
Vorrichtung vorzuschlagen, welche den teilflachigen Auftrag von Siegelfackschich- 
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ten bzw. Siegelschichten erlauben, wobei das BHdmuster des teilflachigen Siegel- 
schichtauftrags ohne Qbermassigen Kosten- und Zeitaufwand veranderbar se!n soil. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, dass die Siegelschicht teilflachig auf den zu sie- 
gelnden Flachenabschnitten aufgebracht wird, und der Auftrag der Siegelschicht 
5 mittels eines elektrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgt, in welchem Be- 
schichtungsteilchen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch Anle- 
gen eines elektrischen FeWes auf die zu beschichtende Folienoberflache Gbertra- 
gen und zu einem Beschichtungsfilm in Form einer Siegelschicht aufgeschmolzen 
und anschliessend verf estigt werden. 

10 Die Siegelschicht 1st vorzugsweise eine Heisssiegelschicht. Die Ausgangsstoffe zur 
Herstellung der Siegelschicht mittels elektrostatischem Verfahren liegen in Form 
von Trockenteilchen, d.h. pulverfdrmigen Teilchen, und bevorzugt in Form eines 
Pulverlackes (powder paint) vor. Die Beschichtungsteilchen weisen zweckmassig 
tribo-elektrische Eigenschaften auf, d.h. sie lassen sich elektrostatisch aufladen. 

15 Die Pulverteilchen bzw. die Pulveriackpartikel bestehen bzw. enthalten bevorzugt 
ein schmelzfahiges, thennoplastisches Polymer. Die Pulverteilchen bzw. die Pul- 
veriackpartikel konnen ferner tribo-modifiziert sein, d.h. die Partikel enthalten Zu- 
satzstoffe, durch welche die Partikel mittels Reibung besonders gut elektrostatisch 
aufladbar sind. Die Pulverteilchen bzw. die Pulveriackpartikel konnen femer Zu- 

20 satzstoffe, wie FQIImaterial, Pigmente, Antioxidantien oder Stabilisatoren sowie 
weitere funktionelle Zusatze enthalten. Die Verwendung von Pulverteilchen bzw. 
Pulverlacken ermoglicht den Einsatz losungsmittelfreier Beschichtungs-Systeme. 

Die Heisssiegelschichten als warmeaktivierbare Klebstoffe sind bsp. (Co-) Polyme- 
ry auf der Basis von Polyolefinen. wie Ethylen, (Meth)acrylaten, Vinylchlorid, Vinyli- 
25 denchlorid, und Vinylacetat, sowie Polyamide, Polyester und Polyurethane. 

Die Pulverteilchen bzw. Pulveriackpartikel aus einem thermoplastischen Polymer 
werden nach Auftrag mittels elektrostatischem Verfahren auf die Folie oder den 
Folienverbund unter Warmezufuhr aufgeschmolzen und formieren sich zu einem 
fiachigen Beschichtungsfilm, welcher sich unter Abkuhlung zu einer nicht- 
30 klebenden Heisssiegelschicht verfestigt. Die Klebeigenschaften der Heisssiegel- 
schicht werden erst durch Aufschmelzen unter Warmezufuhr beim Siegelvorgang 
wieder aktiviert. 
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Die Pulv rteilchen bzw. Pulverlackpartikel werden hierbei in bevorzugter Ausfuh- 
rung der Erfindung nach dem Ubertrag auf das Substrat (Kunststofffolie) in einer 
sogenannten Heiz-Einheit z.B. mittels IR- (Infrarot) Strahlung oder NIR- (nahes In- 
frarot) Strahlung, insbesondere mittels beheizten Walzen, auf z.B. 70 - 80°C, er- 
s warmt und aufgeschmoizen. Durch das Aufschmelzen wlrd ein feiner gleichmassi- 
ger, auf dem Substrat haftender Rim ausgeblldet. Die Heizeinheit ist zweckmassig 
der Siegelschichtstation, in welcher die Siegelschicht aufgebracht wird, zugeordnet. 

Der teilflachige Auftrag der Siegelschicht geschieht bevorzugt mittels eines elektro- 
photographischen Verfahrens. Die Siegelschichtstation enthalt hierzu bevorzugt 
10 Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung, welche den gezielten, teilflachigen 
Auftrag der Siegelschicht auf der Basis einer Bildvorlage eriauben. 

Die Siegelschichtstation kann femer Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung 
enthalten, mittels welchen die aufzutragenden Schichtdicke Qberwacht und/oder 
gesteuert werden kann. Die Steuerung der aufzutragenden Schichtdicke bzw. des 
15 teilflachigen Schichtauftrags geschieht bevorzugt mittels Digitaldrucktechnik. 

Der teilflachige Schichtauftrag basiert zweckmassig auf einer die Anordnungs- 
struktur der zu siegelnden Flachenabschnitte wiedergebenden Bildvorlage. Die 
Daten der Bildvorlage liegen vorzugsweise als Digltalgrossen vor und werden bei- 
spielsweise mittels Desktop-Publishing, d.h. mittels Programmen zur Bildverarbei- 
20 tung oder dergl. unter Verwendung von Anlagen zur Elektronischen Datenverar- 
beitung (ED V) erzeugt oder Qberarbeitet. 

Die Daten konnen beispielsweise auf einem magnetischen, magneto-optischen 
oder optischen Speichermedium gespeichert sein. Es ist auch mdglich. in Form von 
Analogdaten vorliegende Bildvorlagen unter Einsatz entsprechender Mittel, wie 

25 EDV-Anlagen und Datenverarbeitungsprogramme (z.B. Scanner-Gerate), elektro- 
nisch zu erfassen und mittels eines Anaiog-Digital-Umsetzers in Digitalsignale urn- 
zuwandeln und weiterzuverarbeiten. Die als digitale Grdssen vorliegende Daten der 
Bildvorlage werden zweckmassig Qber eln elektrophotographisches Verfahren in 
Form des genannten teilflachigen Schichtauftrags auf die Folie oder den Folienver- 

30 bund reproduziert. 

Die Bildvorlagen konnen durch dighale Aufbereitung unter Verwendung entspre- 
chender Datenverarbeitungsprogramme mit Hilfe von EDV beinahe uneinge- 
schrankt bearbeitet und geandert werden. 



Die Dick der Siegelschicht betragt beispielsweise 7 - 100 urn und insbesond re 10 
- 50 ixm. Die Siegelschichten kQnnen auf einer oder beiden freien Oberflachen d r 
Folie Oder des Folienverbundes aufgebracht werden. 

Die Siegelschicht kann mittels einer Beschichtungsstation in Ausfuhrung eines inte- 
5 gralen ModulS einer Foliendurchlaufproduktionsanlage Inline aufgebracht werden. 
Die Beschichtung der Folie mit einer Siegelschicht erfolgt bevorzugt in einem konti- 
nuierlichen Foliendurchlaufverfahren. Die besagte Produktionsanlage kann weitere 
inline angeordnete Stationen, wie eine Druckstation, eine Kaschierstation und/od r 
eine Druckuberlackbeschichtungsstation, enthalten. Ferner kann der Foliendurch- 
10 laufproduktionsanlage eine Schneidstation und/oder eine Verpackungsstation 
nachgeordnet sein, in welchen die endtose Verpackungsfolie zugeschnitten und zu 
Verpackungen weiterverarbeitet wird. 

Die Siegelschichtstation enthalt bevorzugt eine Beschichtungseinheit, in welcher 
die Siegelschicht mittels des genannten elektrostatischen Verfahrens teilflachig auf 
15 die Folie oder den Folienverbund aufgetragen wird, sowie eine der Beschichtungs- 
einheit nachgeordnete Heizeinheit, in welcher die Beschichtung, insbesondere die 
Pulverlackbeschichtung, unter Warmeeinwirkung zu einem an der Folienoberfiache 
haftenden gleichmassigen SiegeHilm aufgeschmolzen und nachfolgend unter Ab- 
kuhlung verfestigt wird. 

20 Der erfindungsgemass hergestellte Folienverbund kann aus Monofolien oder m hr r 
schichtigen Folien bzw. Folienverbunden hergestellt sein. Die Folien kSnnen z.B. 
aus Metall (Metallfolien, Metalldunnschichten), Papier, Kunststoff oder einer Kom- 
bination davon sein. Der Folienverbund kann Materialschichten aus Papier, Metall 
oder Kunststoff enthalten. Beispiele von Metallfolien als Verpackungswerkstoff sind 

25 Folien aus Eisen, Stahl, Kupfer und bevorzugt aus Aluminium und seinen Legierun- 
gen. 

Geeignete Kunststoffe sind z.B. Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylidenchlorid 
(PVDC), Polyester, Polycarbonate, Polyvinylacetate, Polyolefine und besonders 
Polyethylene (PE), dann auch Polypropylene (PP) und Polyamide (PA). Weitere, 
30 hier nicht aufgefCihrte Kunststoffe sind ebenfalls denkbar. 

Die Dicke des Verpackungsmaterials kann beispieisweise von 5 um bis 1000 urn 
betragen. Zweckmassig sind Dicken von 15 bis 200 um. Die Folien bzw. der Foli- 
enverbund kann auch Barriereschichten, z.B. keramische Dunnschichten, enthal- 
ten. 



Die Erfindung betrifft auch eine Produktionsvorrichtung zur Herstellung ines flexi- 
blen Verpackungsmaterials aus einer ein- Oder mehrschichtigen Folie Oder Folien- 
verbund, wobai die Produktionsvorrichtung eine Foliendurchlaufproduktionsanlage 
mit einer Siegelschichtstation zum Aufbringen einer Siegelschicht auf wenigstens 
5 eine freie Oberflache des Verpackungsmaterials enthalt. 

Die Produktionsvorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass die Siegelschichtstati- 
on Mittel zur Beschichtung der Folien oder des Folienverbundes mittels eines elek- 
trostatischen Beschichtungsverfahrens enthalt. 

Die Mittel zur elektrostatischen Beschichtung enthalten zweckm&ssig Mittel zur 
10 elektrostatischen Aufladung der Beschichtungsteilchen und Mittel zum Transferie- 
ren der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen auf die zu beschichtend 
Foiienoberflache (Substrat). 

Die Mittel zum Transferieren der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen 
umfassen vorzugsweise eine rotierbare Transferwalze oder Transferband, auf wel- 
15 che die elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen mittels elektrostatischen 
Kraften aufgebracht werden, sowie Mittel zum Anlegen eines elektrischen Feldes 
zur Ubertragung der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen von der 
Transferwalze oder Transferband auf die zu beschichtende Foiienoberflache. 

Die Beschichtungsteilchen konnen hierzu beispieisweise Teil eines Zweikompo- 
20 nenten-Entwicklersystems mit einem Carrier sein. Die Beschichtungsteilchen kon- 
nen jedoch auch Teil eines Einkomponenten-Entwicktersystems sein. Entwicklersy- 
stem bedeutet hier ein Auftragssystem, gemass welchem die Teilchen auf das zu 
beschichtende Substrat aufgebracht werden. EntwicWersystem hat in diesem Fall 
nichts mit der Aushartung der Siegelschicht selbst zu tun. 

25 Die Ubertragung der Beschichtungsteilchen auf die Foiienoberflache geschieht be- 
vorzugt mittels eines Verfahrens nach der sogenannten EMB-Technologie (Elektro- 
Magnetic Brush Technology), wie sie insbesondere bei Zweikomponenten- 
Entwicklersystem zum Einsatz kommt. Ein sogenannter Carrier besteht hier aus 
ferromagnetischen Teilchen, wobei die Beschichtungsteilchen durch triboelektri- 

30 sche Krafte an den Carrier gebunden werden. Das aus dem Carrier und den daran 
haftenden Beschichtungsteilchen bestehende EntwickJer-System wird uber eine 
rotierende der Transferwalze oder Transferband g genuberliegende Magnetwalz 
aufgetragen. Durch die zwischen der Magnetwalze und dem Carrier wirkenden ma- 
gnetischen Krafte wird das Entwickler-System kettenformig an die Magnetwalze 
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gezogen und bildet eine biirstenartige Anordnung, auch MagnetbQrste genannt, 
aus. Die MagnetbQrste uberstreicht die Transferwalze und erzeugt einen soge- 
nannter BGrsten-Effekt, durch welchen die Beschichtungsteilchen mit Hilfe elek- 
trostatischer Krafte auf die elektrisch geladene Oberflache der Transferwalze 
5 GberfOhrt werden. 

Im Obertragungsschritt werden die Beschichtungsteilchen, z. B. mittels Koronaent- 
ladungen, von der Transferwalze direkt oder indirekt auf das zu beschichtende 
Substrat transferiert. Die Beschichtungsteilchen werden anschliessend, gegebe- 
nenfalls im aufgeschmolzenen Zustand, an das Substrat fixiert. 

10 Das elektrostatische Verfahren zum teilflachigen Auftrag der Siegelschicht ist b - 
vorzugt ein elektrophotographisches Beschichtungsverfahren. Die Transferwalze ist 
hier als Phototrager ausgebildet und liegt vorzugsweise als Trommel, Walze oder 
Transferband vor. Der Phototrager ist an seiner Oberflache mit einem Photoleher 
beschichtet. An einer Koronaentladungsstation wird die photoleitende Oberfiachen- 

15 schicht des Phototragers in Dunkelheit gleichmassig aufgeladen. Die photoleitende 
Schicht wird einer die Bildvorlage als Belichtungsbild wiedergebenden Lichtquelle 
ausgesetzt, wobei der belichtete Teil der photoleitenden Schicht entladen wird. Ein 
der Bildvorlage entsprechendes Ladungsbild entsteht. 

Im Entwicklungsschritt werden die elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen 
20 auf das Ladungsbild ubertragen, wobei die der Ladung der photoleitenden Schicht 
entgegerigesetzt geladenen Beschichtungsteilchen durch die wirkenderi elektrosta- 
tischen Krafte unter Wiedergabe der Bildvorlage auf das Ladungsbild auf dem 
Phototrager gezogen werden. Die Beschichtungsteilchen werden hemach uber 
elektrostatische Anziehung vom Phototrager direkt oder indirekt auf das Substrat 
25 ubertragen. 

Unter einem elektrophotographischen Verfahren fallen definitionsgemass unter an- 
derem direkte und indirekte elektrophotographische Verfahren. wie z.B. die Xero- 
graphie, wobei bevorzugt ein indirekters elektrophotographisches Verfahren, insbe- 
sondere ein Xerographie-Verfahren, angewendet wird. 

30 Die Siegelschlchtstation enthalt bevorzugt Mittel zur elektronischen Datenverarbei- 
tung zwecks Llberwachung und/oder Steuerung eines teilflachigen Schichtauftrages 
und/oder zur Ubenwachung und/oder Steuenjng der Schichtdicken. Femer enthatt 
di Siegelschichtstation zweckmassig Mittel zur BildverartJ Hung. 
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Di Bildverarbeitungsmittel umfassen bevorzugt Mrttel zur elektronischen Daten- 
verarbeitung (EDV), insbesondere Bildverarbeitungsprograrnme zur Herstellung 
von Bildvorlagen, welche die Anordnungsstruktur der teifflachigen Siegelschicht auf 
der Folienoberflache wiedergeben. Die Bildvorlage liegt bevorzugt in Digitatform 
5 vor. 

Das erfindungsgemass hergestellte flexible Verpackungsmaterial wird bevorzugt 
verwendet zur Herstellung von siegelbaren Verpackungen, insbesondere Beutel- 
verpackungen f wie Flachbeutel, Bodenbeutel, Standbeutel, Tuten, Kissenverpak- 
kungen, Taschen, Sacke. Femer kann der Folienverbund auch verwendet werden 
10 zur Herstellung von Warentragern, Schachteln, Bodenteile von Durchdruckpackun- 
gen, Blisterpackungen oder Deckelmaterialien fur Gefasse oder Warentrager. 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft und mit Bezug auf die beiliegenden 
Zeichnungen naher erlautert Es zeigen; 

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer Produktionsvorrichtung zur Herstel- 
15 lung eines Verpackungsmaterials mit einer Siegelschicht; 

Fig. 2; einen Querschnitt durch ein erfindungsgemass hergestelltes Verpak- 
kungsmaterial. 

Die Produktionsvorrichtung 10 enthalt eine Abwickelvorrichtung, eine Kaschierstati- 
on 1, eine Druckstation 2 f eine Druckuberlackbeschichtungsstation 3 sowie eln 
20 Siegelschichtstation 4 und eine dieser nachgeordneten Aufwickelstation (siehe Fig. 
1 ). Die Abwickefyorrichtung enthalt zwei Folienrollen 8a, 8b, von welchen eine erste 
und zweite bahnformige Folie oder Folienverbund 9a, 9b abgehaspelt und kontinu- 
ierlich der Kaschierstation 1 zugefGhrt werden. In der Kaschierstation 1 wird die 
erste Folie 9a gegen die zweite Folien 9b kaschiert. 

25 Der Folienverbund wird nachfolgend durch eine Druckstation 2 gefuhrt, in welcher 
mittels eines elektrophotographischen Verfahrens eine Bedruckung 12 auf eine 
oder beide freien Oberflachen des Folienverbundes aufgebracht wird (siehe auch 
Fig. 2). 

Im Anschluss an die Bedruckung wird der Folienverbund durch die der Druckstation 
30 2 nachgeschatteten Druckuberlackbeschichtungsstation 3 gefuhrt. In dieser wird ein 
Druckubertack 13 voll- oder teilflachig auf die bedruckte Oberflache des Folienver- 
bundes aufgetragen. 



An di DruckOberlackbeschichtungsstation 3 schliesst die Siegelschichtstation 4 an, 
in welcher auf der der Bedruckung 12 gegenuberliegenden freien Oberflache eine 
Heisssiegelschicht 14 teilfiachig aufgetragen wird. 

Der Auftrag der Heisssiegelschicht 14 an der Siegelschichtstation 4 geschieht mit- 
5 tels eines elektrophotographischen Verfahrens. Der Siegelschichtstation 4 ist ferner 
eine Heizeinheit (nicht gezeigt) zugeordnet, in welchen die Heisssiegelschicht 14 zu 
einem auf der Folienoberfiache haftenden Siegelfilm geschmoizen und anschlie- 
ssend verfestigt wird. 

Der fertige Folienverbund 7 wird anschliessend zur weiteren Verarbeitung wieder 
10 auf eine Folienrolle 6 aufgehaspelt. 

Ein mittels erfindungsgemassen Verfahren hergestellter Folienverbund 1 1 gemass 
Fig. 2 enthalt eine erste Folie 9a und eine zweite Folie 9b, welche gegenseto'g Qber 
eine Klebstoffschicht 16 kaschiert sind. Auf einer ersten freien Oberflache des Foli- 
enverbundes 11 ist eine Bedruckung 12 aufgebracht. Ober die Bedruckung ist ein 
15 DruckOberlack 13 aufgetragen. 

Auf der der Bedruckung 12 gegenuber liegenden freien Oberflache des Folienver- 
bundes 11 ist an den zu siegelnden Flachenabschnitten teilfiachig eine Heisssi - 
gelschicht 14 aufgetragen. 
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Anspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Verpackungsmaterials aus einer ein- 
oder mehrschichtigen Folie Oder Folienverbund (7) enthaltend eine auf wenig- 
5 stens einer freien Oberflache der Folie Oder des Foiienverbundes (7) aufge- 
brachte Siegelschicht (14), 

dadurch gekennzeichnet v dass 

die Siegelschicht (14) teilflachig auf den zu siegelnden Flachenabschnitten auf* 
gebracht wird, und der teifflachige Auftrag der Siegelschicht mittels eines elek- 
10 trostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgt, in welchem Beschichtungsteil- 
chen elektrostatisch getaden und mittels Transfemnitteln durch Anlegen eines 
eiektrischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache ubertragen und 
zu einem Beschichtungsfilm in Form einer Siegelschicht aufgeschmolzen und 
anschliessend verfestigt werden. 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Siegelschicht mittels eines Verfahrens 
gemass EMB-Technologle (Elektro-Magnetfc-Brush-Technologie) unter Ver- 
wendung eines Zweikomponenten-Auftragssystems auf die Folie oder den Foli- 
enverbund aufgebracht wird. , 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2, wobei die Siegelschicht (14) mit- 
20 tels eines elektrophotographischen Verfahrens auf die Folie oder den Folien- 
verbund (7) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei die Beschichtungsteilchen 
der Siegelschicht (14) in Form von Trockenteilchen, insbesondere Pulverteil- 
chen vorliegen. 

25 5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Beschichtungsteilchen der Siegelschicht 
(14) in Form eines Pulverlacks, insbesondere eines thermoplastischen Pulver- 
lackes, vorliegen. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei die Siegelschicht (14) eine 
Heisssiegelschicht ist. 

30 7. Verfahren nach inem der Anspruche 1 bis 6, wobei die Beschichtungsteilchen 
der Siegelschicht (14) mittels Einsatz von elektronischen Datenverarbeitungs- 
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I. 



mitteln unter Ausbildung eines die zu sieg Inden Flachenabschnitt n wled rge- 
benden Beschichtungsbildes auf die Folie oder den Folienverbund (7) aufgetra- 
gen werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, wobei die aufzutragenden 
Schichtdicken der Siegelschicht (14) durch Mittel zur elektronische Datenverar- 
beitung Gberwacht und/oder gesteuert werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, wobei der Auftrag der Siegel- 
schicht inline und kontinuierlich an einer Siegelschichtstation (4) einer Folien- 
durchlaufanlage (10) erfolgt. 

10 Produktionsvorrichtung (10) zur Herstellung eines flexiblen Verpackungsmate- 
rials aus einer ein- oder mehrschichtigen Folie Oder Folienverbund (7) gemass 
dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, wobei die Produkbonsvor- 
richtung (10) eine Foliendurchlaufanlage mit einer Siegelschichtstation (4) ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Siegelschichtstation (4) als integrales Modul der Produktionsvorrichtung 
(10) inline angeordnet sind, und die Siegelschichtstation (4) Mittel zur teilflach,- 
gen Beschichtung der Folien Oder des Folienverbundes (7) mittels eines elek- 
trostatischen Beschichtungsverfahrens enthalt. 

11 Vorrichtung nach Anspruch 10. wobei die Mittel zur elektrostatischen Be- 
schichtung Mittel zur elektrostatischen Aufladung von Beschichtungsteilchen 
und Mittel zum Transferieren der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteil- 
chen auf die zu beschichtende Folienoberflache enthalten. 

1 2 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 0 bis 1 1 , wobei die Mittel zum Transfe- 
rieren der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen eine Transferwalze 
oder ein Transferband. auf welche die elektrostatisch geladenen Beschich- 
tungsteilchen mittels elektrostatischen Kraften aufgebracht werden, und Mittel 
zum Anlegen eines elektrischen Feldes zur Ubertragung der elektrostatisch 
geladenen Beschichtungsteilchen von der Transferwalze oder Transferband auf 
die zu beschichtende Folienoberflache enthalten. 

, 13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 12, wobei der Siegelschichtstati- 
on (4) Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung zum gezielten Auftrag und 
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Steuerung ein s t ifflachig n Schichtauftrages und/oder zur St u rung der 
Schichtdicken zugeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 10 bis 13, wobei der Siegelschichtstati- 
on (4) Mittel zur Bildverarbeitung fur die Erzeugung eines die zu siegefnden 

5 Flachenabschnitte wiedergebenden Beschichtungsbildes zum gezielten teilfla- 
chigen Auftrag zugeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 10 bis 14, wobei die Bildverarbeitungs- 
mittel Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung (EDV), wle Bildverarbei- 
tungsprogramme zur Herstellung von Bildvorlagen enthalt, wobei die Daten der 

10 Bildvorfagen in digitaler Form vorliegen und die Siegelschichtstatfon (4) Mittel 
zur Beschichtung der Folien oder Folienverbundes mittels eines elektrophoto- 
graphischen Verfahrens enthalten. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 10 bis 15, wobei die Siegelschichtstati- 
on (4) eine Heizeinheit zum Aufschmelzen der Beschichtung enthalt. 

15 17. Verwendung eines Folienverbundes (7) hergestellt nach dem Verfahren ge- 
mass Anspruch 1 , zur Herstellung von siegelbaren Verpackungen, insbesonde- 
re Beutelverpackungen, wie Flachbeutel, Bodenbeutei, Standbeutel, Tuten, 
Kissenverpackungen, Taschen, Sacke, Warentrager, Schachteln, Bodenteil 
von Durchdruckpackungen, Blisterpackungen, Deckelmaterialien fur Gefasse 

20 oder Warentrager. 
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Zusamm nfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Verpackungs- 
materials aus einer ein- oder mehrschichtigen Folle oder Folienverbund enthaltend 
sine auf wenigsten einer freien Obemache der Folie oder des Folienverbundes auf- 

5 gebrachte Siegelschicht aus pulverformigen Ausgangsstoffen. Die Erfindung zeich- 
net sich dadurch aus, dass die Siegelschicht teilflachig auf den zu siegelnden Ra- 
chenabschnitten aufgebracht wird, und der Auflrag der Siegelschicht mittels eines 
elektrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgt, in welchem Beschichtungsteil- 
chen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch Anlegen eines elek- 

10 trischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache ubertragen und zu ei- 
nem Beschichtungsfilm in Form einer Siegelschicht aufgeschmolzen und/oder ge- 
hartet werden. 



Fig. 1 
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